Mfg. pinions of eccentric l^byclic drive and associated rii^)- uses first stage 
to form central sections,and second stage to press teeth 


Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 
Application number: 
Priority number(s): 


DE4140720 
1993-06-17 

SCHMALE GERHARD (DE) 

NAUE JOHNSON CONTROLS ENG (DE) 

B21D53/28 

B21D53/28;B21K1/30 
DE19914140720 19911210 
DE19914140720 19911210 


Abstract of DE41 40720 

The process uses a combined precision 
blanking and extrusion steps. The tooth widths 
are smaller, larger, or the same as the 
thickness of the original material. In a first step, 
the central sections are offset w.r.t. the 
connecting sections, by approx. the width of 
the tooth, forming external and internal 
cylindrical faces. 

For the pinion, the connection between the 
parts is via a connecting section with conical 
circular profile. For the toothed rim, gear, a 
connecting section with a thickness of 20 -50% 
of the initial material thickness is used. In a 
second stage, teeth are pressed into the 
cylindrical faces, opposite to the first direction 
of working. 

USE/ADVANTAGE - For epicyclic gear 
drives,with low-cost mfr.and improved tooth 
contours. 
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(5) Verfahren zur Herstellung von Stirnradern und zugehdrigen Innenzahnkranzen durch kombinierte Feinstanz- 
und FlieBpre&arbeitsgange 

@ Verfahren zur Herstellung von Stirnradern und zugehori- 
gen Innenzahnkranzen durch kombinierte Feinstanz- und 
FlieBpreBarbeitsgange. 

Bei derartigen Waizkorpern 1 sind die Konturen, insbesonde- 
re im Verzahnungsbereich 2, aufgrund des Ein2uges nicht 
geradkantig ausgebildet, so daS die Zahnkopfe schmaier als 
die ZahnfGGe ausfallen. 

Zur Vermeidung dieses Nachteils wird in einem ersten 
Fertigungsabschnitt der Mittelteil 3 mit der Zylinderflache 4 
ausgedruckt und in einem zweiten Fertigungsabschnitt wird 
die Verzahnung in entgegengesetzter Prefcrichtung in den 
Bereich der Zylinderflache 4 eingedruckt, wodurch die 
Zahnkopfe voll ausgebildet werden konnen. 
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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung von Stimradern und zuge- 

Vigen Innenzahnkranzen durch kornbinierte Fein- 

inz- und FlieBpreBarbeitsgange. 

Bekannt ist es, solche Verzahnungskorper aus Ron- 
den- bzw. Blechplatinen zu Exzenter-Planetengetriebe 
spanlos-kalt herzustellen (DE-PS 16 80 128). Nachteilig 
ist jedoch hierbei, daB die AuBenkonturen, insbesondere 
der Verzahnung, nicht scharf genug ausgebildet sind, 
indem starkere Materialeinzuge in den Kopfpartien der 
Zahne zu beobachten sind. Begrundet ist dies im we- 
sentlichen darin, daB bei den angewandten Feinstanz 
T-'heBpreBarbeitsvorgangen die Partien der Verzahnun- 
gen bei den durchgefiihrten Zugen in einer Richtung, 
also von einer Seite, eingeschnitten und gepragt werden 
und daher das FlieBvermogen bei fur die Belastbarkeit 
der Werkzeuge vertretbaren Drucken nicht ausreicht, 
um die gewunschten Konturen zu erreichen. Hierunter 
leidet die Lebensdauer und die Bruchfestigkeit der Ver- 
zahnungen, oder es ist erforderlich, in der Ausgangsma- 
terialstarke von grfiBeren Abmessungen auszugehen, 
als dies bei gut ausgepragten Zahnkonturen erforderlich 
ware. 


alstarke 2 stehen soli. Hierdurch weist durch das ange- 
wandte kornbinierte Feinstanz- und FlieBpreBverfahren 
der ausgedruckte Mittelbereich 4 auBen eine Zylinder- 
flache 20 in Lange der Durchdruckung auf, die spater 
5 mit der AuBenverzahnung versehen wird. 

Diese beiden Bereiche 4 und 5 sind durch einen kur- 
zen Anbindungsbereich 9 verbunden,der in zweckmaBi- 
ger Ausgestaltung als ein nach auBen sich verdickender, 
kurzer konusformiger Kreisringquerschnitt 10 geformt 
io isL 

AuBerdem kann bei diesen Fertigungsgangen das 
Ausdrucken eines uber eine Oberflache 12 des Mittelbe- 
reiches 4 in Verlangerung der Zylinderflache 20 hinaus- 
reichenden Vorsprungs 8 mit dreieckigem Querschnitt 
is erfolgen. 

Es konnen auch bei Bedarf zusatzlich zu dieser Mate- 
rialzurverfugungstellung bei den einzelnen Fertigungs- 
stationen kreisformige Rillen 13. und/oder 14 bzw, 15 
benachbart zur AuBenverzahnung It in den Mittelbe- 
20 reich4 bzw. in den AnschluBbereich 5 eingedruckt wer- 
den. 

Nach Durchfuhrung weiterer Pragearbeitsgange zur 
Schaffung des fertiggestellten Ritzels 17 gemaB der 
Fig. 4, bei denen in Pfeilrichtung 16 die AuBenverzah- 
Diese Mangel zeigen auch die Verzahnungskorper 25 nung 11 und dabei der Vorsprung 8 eingedruckt werden, 


nach den DE-PS 28 34 492 und DE-PS 32 44 399, sowie 
solche nach der hauseigenen deutschen Patentanmel- 
dung gemaB Aktenzeichen P 4 1 1 7 497-6- 1 6. 

Der im Anspruch 1 angegebenen Erfindung liegt das 
Problem zugrunde, ein wenig aufwendiges Herstel- 
lungsverfahren fur solche in ihrer Art eingangs erwahn- 
ten Walzkorper vorzuschlagen, bei denen die Zahnkon- 
turen auch im Kopfbereich weitgehendst einzugsfrei 
ausgebildet sind. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere darin, dafl durch das vorgeschlagene zweisei- 
tige Arbeitsverfahren eine verbesserte Auspragung der 
Verzahnungen bei Schonung der Werkzeuge erreicht 
ist 


weist diese Verzahnung 11 eine vollkantige Kontur im 
Bereich ihrer Zahne auf, wozu auch die Materialanteile 
der eingedrQckten Zahnlucken beisteuern. 

Durch die Fig. 5 bis 8 ist zur enisprechenden Ergan- 
30 zung zum Ritzel 17 ein Innenzahnkranz 22 mit einer 
Zahnbreite 7 mit AnschluBpartien gezeigt, der aus einer 
Platine 23 nach Fig. 5 gefertigt ist. GemaB Fig. 6 wird 
zunachst ein Mittelbereich 25 gegenuber einem An- 
schluBbereich 26 in Anlehnung an die Ritzelausfuhrung 
35 in einem Betrag entweder etwas weniger, als es der 
Dicke der Ausgangsmaterialstarke 2 entspricht, oder in 
der Ausgangsmaterialstarke 2 bzw. auch etwas groBer 
als diese durchgedruckt. Hierbei wird sowohl eine inne- 
re Zylinderflache 27 gebildet als auch die Verbindung 


In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Er- 4 o dieser Bereiche 25 und 26 durch einen gegenuber der 


findung dargestellt, es zeigen 

Fig. 1 einen Querschnitt einer Ronde zur Herstellung 
eines Ritzels, 

Fig. 2 die Ronde gemaB Fig. 1 nach Einschneiden und 
Auspragen des Innenteils ohne Verzahnung, 

Fig. 3 eine Einzelheit Z nach Fig. 2 im vergroBerten 
MaBstab, 

Fig. 4 das auch in der Verzahnung fertiggestellte Rit- 
zel, gemaB der Ronde nach Fig. 2 


Ausgangsmaterialstarke 2 entsprechend verdunnten 
Obergangsbereich 38 der eine Dicke 37 von etwa 20 bis 
50% der Ausgangsmaterialstarke 2 aufweist. AuBerdem 
kann anderseitig ein uber eine Oberflache 32 hinausge- 
45 hender ringformiger Vorsprung 28 mit ausgepragt wer- 
den, der etwa einen dreieckigen Querschnitt aufweist 
Die hierzu verwendeten Materialanteile konnen zusatz- 
lich zu denen von einem eingedrQckten Ringbereich 29 
von eingepragten Rillen 30 bzw. 31 entnommen werden. 


Fig. 5 einen Querschnitt durch eine Platine als Rohteil 50 Bei der nachfolgenden Erzeugung der Innenverzahnung 

35, durch Eindrticken in Pfeilrichtung 39 steht sowohl 
der Materiaianteil des Vorsprungs 28, das der Rillen 30, 
31, die auch hierbei insgesamt oder gegebenenfalls teil- 
weise erzeugt werden konnen als auch das Material der 
hierbei erzeugten Zahnlucken ebenfalls zum vollen Aus- 
pragen derselben einschlieBlich von voll ausgepragten 
Kanten 33 zur Verfugung, wie es in Fig. 8 gezeigt ist. 

Die Erzeugung der erfinderischen vollkantigen Au- 
Ben- und Innenverzahnungen ist, wie in den Fig. 1 bis 8 
gezeigt, auch bei anderen ahnlichen PreB- bzw. Fein- 
stanz-FlieBpreBteilen mit gestuften, runden oder sonsti- 
gen Formen, die voll ausgepragte Kanten aufzuweisen 
haben, gleichermaBen durchfuhrbar. 

Die aus Ronden gefertigten Teile finden durch Ver- 
binden oder AnschlieBen mit zusatziichen Teilen in Ge« 
trieben oder anderen Montagebaugruppen Verwen- 
dung. Bei den aus Platinen hergestellten Verzahnungs- 
und sonstigen Korper bilden die Partien auBerhalb der 


zur Herstellung eines Innenzahnkranzes, 

Fig. 6 einen Querschnitt zur Fig. 1, bei dem ein lnnen- 
teil eingeschnitten und ausgepragt ist, ohne Verzah- 
nung, 

Fig. 7 eine Einzelheit Y nach Fig. 6 im vergroBerten 
MaBstab, 

Fig. 8 einen Querschnitt gemaB Fig. 2 bei in der Ver- 
zahnung fertiggestelltem Innenzahnkranz. 

Die Ronde 1 gemaB Fig. I stellt in der Ausgangsmate- 
rialstarke 2 das ausgestanzte Rohteil dar. Durch erste 
Schnitt- und Pragezuge wird das Werkstiick in die Vor- 
form 3 nach den Fig. 2 und 3 gebracht. bei der ein Mit- 
telbereich 4 bis auf einen kleinen Betrag gemaB MaB 6 
gegenuber einem AnschluBbereich 5 durchgedruckt ist. 
Die Tiefe dieser Durchdruckung kann auch mit der Aus- 
gangsmaterialstarke 2 ubereinstimmen oder diese um 
einen kleinen Betrag ubertreffen, je nachdem, in wel- 
chem Verhaltnis eine Zahnbreite 7 zur Ausgangsmateri- 
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Verzahnungen bzw. der erzeugten Formbereiche direkt 
die AnschluBbereiche dieser Bauteile, wie z. B. bei Ge- 
lenkbeschlagen fur Automobilsitze. 


1. Verfahren zur Herstellung von Ritzel von Exzen- 
ter-Planetengetrieben und zugehorigen Inncn- 
zahnkranzen mit seitlich angebundenen Verzah- 
nungen, die durch kombinierte Feinstanz- und io 
FlieBpreBarbeitsgange erzeugt werden, bei denen 
die Zahnbreiten kleiner, gleich oder groBer als die 
Ausgangsmateriaistarke (2) ausgefuhrt sind, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einem ersten Ferti- 
gungsabschnitt die Mittelbereiche (4, 25) gegen- 15 
iiber den AnschluBbereichen (5, 26) bei Bildung von 
AuBen-Zylinderflachen (20) bzw. Innen-Zylinder- 
flachen (27) etwa urn die Zahnbreite (7) seitlich ver- 
setzt werden, wobei bei dem Ritzel (17) die Verbin- 
dung der Bereiche (4, 5) durch einen Anbindungs- 20 
bereich (9) mit konischem Kreisringquerschnitt (10) 
und beim Innenzahnkranz (22) iiber einen An- 
schluBbereich (38) in einer Dicke (37) von 20 bis 
50% der Ausgangsmateriaistarke (2) erfolgt, und 
daB in einem zweiten Fertigungsabschnitt entge- 25 
gen der ersten PreBrichtung in die Bereiche der 
Zylinderflachen (20, 27) sowohl die Zahne (18) der 
AuBenverzahnung (10) der Ritzel (17) bzw. die der 
Innenverzahnung (35) eingednickt werden. 

2. Verfahren zur Herstellung von Ritzel von Exzen- 30 
ter-Planetengetrieben und zugehorigen Innen- 
zahnkranzen, nach Anspruch 1 ? dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim ersten Fertigungsabschnitt in 
Verlangerung der Zylinderflachen (20, 27) die 
Oberflachen (12, 32) uberschreitenden ringformi- 35 
gen Vorspriinge (8, 28) ausgepragt werden, die 
beim zweiten Fertigungsabschnitt bei der Erzeu- 
gung der Verzahnungen (18, 22) zuruckverformt 
werden. 

3. Verfahren zur Herstellung von Ritzel von Exzen- 40 
ter-Planetengetrieben und zugehorigen Innen- 
zahnkranzen, nach den Anspriichen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zahnbreite (7) etwas 
kleiner, gleich oder groBer als bzw. wie die Aus- 
gangsmateriaistarke (2) ausgefuhrt ist. 45 
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